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(§) Trocken- und/oder Fixiervorrichtung 

(57) Die Erflndung betrifft eine Trocken- und/oder Fixiervor- 
richtung zur Warmebehandtung einer Warenbahn, die im 
breltgespannten Zustand durch wenigstens ein Behand- 
lungsfeld transportiert und dabei einem Behandlungsgas 
ausgesetzt wird. Das Behandiungsfeld weist ein oberes und 
ein unteres, sich uber die gesamte Lange des Behandlungs- 
feldes erstreckendes Dusensystem auf, an das je ein 
Ventilator angeschlossen ist, der jeweils in einern dem 
Jeweillgen Dusensystem vorgeschalteten Druckkasten ange- 
ordnet ist. ErfindungsgemaB sind die beiden VentHatoren 
innerhalb eines Behandlungsfeldes diagonal gegenuberiie- 
gend angeordnet, wodurch sich besonders gleichmaSige 
Trocknungs- und Warmebehandlungseffekte ergeben. 
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Die Erfindung betrifft'eine Trocken- und/oder Fixier- 
vorrichtung zur Warmebehandlung einer Warenbahn 
gemaB dem Oberbegriff des Anspruches 1. 

Aus der EP-B-0471 162 ist eine Konvektions-Trok- 
ken-Fixiermaschine zum thermischen Behandeln einer 
textilen Warenbahn bekannt, wobei die Warenbahn irn 
breitgespannten Zustand durch wenigstens ein Behand- 
lungsfeld transportiert und dabei einem Behandlungs- 
gas ausgesetzt wird. Das Behandlungsf eld weist ein obe- 
res und ein unteres, sich iiber die gesamte Breite und 
hange des Behandlungsfeldes erstreckendes Dusensy- 
stem auf, an das je ein Ventilator angeschlossen ist, der 
jeweils in einem dem jeweiligen Dusensystem vorge- 
schalteten Druckkasten angeordnet ist 

Die beiden Ventilatoren sind dabei im wesentlichen in 
gleicher Hohe und auf der gleichen Seite des Behand- 
lungsfeldes derart angeordnet, daB der EinlaB des einen 
Druckkastens ein durch den EinlaB des anderen Druck- 
kastens fuhrendes Ansaugrohr zum Ruckstromraum be- 
sitzt Durch Variation der DrehzaM der Ventilatoren 
kann der Druck im oberen und unteren Dusensystem 
verandert werden, urn unterschiedliche Behandlungsef- 
f ekte der Warenbahn zu erreichen. 

Die Luftfuhrung eines Trockners wird ublicherweise 
fur die maximal geforderte Luftmenge ausgelegt Bei 
voiler Drehzahl der Ventilatoren sind die Strdmungs- 
und Druckverhaltnisse im oberen bzw. unteren Dusen- 
system so, daB eine Gleichverteilung der gefdrderten 
Luftmenge iiber die Breite der Warenbahn erreicht 
wird. Wird bei der bekannten Trocken- und Fixierma- 
schine die Drehzahl verringert, also mit verringerter 
Luftmenge gearbeitet, wird der Fiillungsgrad des aus 
Druckkasten und Dusensystem bestehenden Luftfah- 
rungssystems schlechter. Dadurch werden auch die 
Stromungsbedingungen insofern verandert, als daB sich 
die austretende Luftmenge nicht mehr gleichmaBig uber 
die Breite der Warenbahn verteilt Der dynamische 
Druck des stromenden Mediums wird am Ende des DCi- 
sensystems, d. h. am DusenfuB zu einem hoheren stati- 
schen Druck als am Diisenhals fuhren. Dadurch bedingt 
wird sich die aus tretende Menge des Behandlungsgases 
vom Dusenhals bis zum DusenfuB kontinuierlich ver- 
groBern. 

Dies bedeutet jedoch, daB am Ende des Dusensystems 
wegen der erhdhten Luftmenge auch ein erhohter War- 
meubergang an der Warenbahn erfolgt und insofern 
eine asymmetrische Trocknung stattfindet 

Der Erfindung Hegt daher die Aufgabe zugrunde, die 
Trocken- und Fixiervorrichtung gemaB dem Oberbe- 
griff des Anspruches 1 dahingehend zu verbessem, daB 
auch bei einer Variation der Luftmenge eine hohe Pro- 
duktqualitat gewahrleistet ist 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB durch das 
kennzeichnende Merkmal des Anspruches 1 gelost Er- 
findungsgemaB werden die beiden Ventilatoren inner- 
halb eines Behandlungsfeldes diagonal gegeniiberlie- 
gend angeordnet Reduziert man bei einem solchen 
Konzept die stromenden Behandlungsgasmengen durch 
Ventilatordrehzahlreduktion oder Klappeneinstellung, 
dann treten zwar die oben beschriebenen Effekte in 
gleicher Weise auf, heben sich aber zum Teil wieder auf, 
da diese Effekte durch die beiden diagonal gegeniiber- 
liegenden Ventilatoren entsprechend auch auf gegen- 
iiberliegenden Seiten wirksam werden. 

Weitere Ausgestaltungen und Vorteile der Erfindung 
sind Gegenstand der Unteranspruche und werden im 


folgenden anhand der Beschreibung und der Zeichnung 
naher erlautert 

In der Zeichnung zeigen 

Fig. 1 eine schematische Seitenansicht eines Ausftih- 
5 rungsbeispieles, 

Fig. 2 eine schematische Aufsicht des Ausfiihrungs- 
beispieles, 

Fig. 3 eine schematische Seitenansicht gemaB Fig. 1 
mit Darstellung der Stromungsverhaltnisse bei hohem 
io Druck, 

Fig. 4 eine schematische Seitenansicht gemaB Fig. 1 
mit Darstellung der Stromungsverhaltnisse bei redu- 
ziertem Druck, 
Fig. 5 eine schematische Seitenansicht gemaB Fig. I 
is mit Darstellung der Stromungsverhaltnisse bei redu- 
ziertem Druck und Verwendung einer Vordrossel und 

Fig. 6 eine Darstellung der Druckverhaltnisse in den 
einzelnen Dusenfingern. 
In den Fig. 1 und 2 ist ein Behandlungsfeld 10 einer 
20 Trocken- und/oder Fbciervorrichtung zur Warrnebe- 
handlung einer Warenbahn dargesteilt Oblicherweise 
sind in einer Trocken- und/oder Fixiervorrichtung meh- 
rere Behandlungsfelder hintereinander angeordnet, 
durch die die Warenbahn im breitgespannten Zustand 
25 transportiert und dabei einem Behandlungsgas ausge- 
setzt wird 

Das dargestellte Behandlungsfeld 10 weist ein unteres 
und ein oberes, sich uber die gesamte Breite und Lange 
des Behandlungsfeldes erstreckendes Dusensystem 1, 2 

30 auf, an das je ein Ventilator 3, 4 angeschlossen ist, der 
jeweils in einem dem jeweiligen Dusensystem 1, 2 vor- 
geschalteten Druckkasten 5, 6 angeordnet ist 

Wie insbesondere aus Fig. 2 zu ersehen ist, wird das 
untere Dusensystem 1 durch eine Vielzahl von Diisen- 

35 fingem la bis lg gebildet, die in Transportrichtung 14 
hintereinander angeordnet und an den gemeinsamen 
Druckkasten 5 angeschlossen sind. Der Druckkasten 5 
erstreckt sich somit in Transportrichtung 14 iiber die 
gesamte Lange des Behandlungsfeldes 10. 

40 Das obere Dusensystem 2 ist analog aufgebaut und 
weist somit auch eine Vielzahl von Dusenfingern 2a bis 
2g auf, die an den sich uber die gesamte hange erstrek- 
kenden Druckkasten 6 angeschlossen sind. 
Zwischen den beiden Dusensystemen 1, 2 wird eine zu 

45 behandelnde Warenbahn 7 gefuhrt, indem sie beispiels- 
weise in iiblicher Weise an ihren beiden Langsrandern 
7a, 7b durch geeignete Haltemittel, beispielsweise KLlup- 
pen oder Nadelleisten erfaBt wird, die an zwei Spann- 
bzw. Transportketten befestigt sind, so daB die Waren- 

50 bahn dann im breitgefiihrten Zustand und bei kontinu- 
ierlichem Transport warmebehandelt werden kann. Die 
nicht naher dargestellten Transportketten werden dabei 
mit entsprechendem Querabstand zueinander im Be- 
reich der Langsrander 7a, 7b der Warenbahn in Fiih- 

55 rungsschienen gefuhrt 

Die einzelnen Dusenfinger der beiden Diisensysteme 
1, 2 weisen auf ihren der Warenbahn 7 zugewandten 
Flachen Dusenoffnungen auf, durch die das Behand- 
lungsgas aus dem Dusensystem stromt 

eo Die beiden Druckkasten 5, 6 erstrecken sich auf ge- 
genuberliegenden Seiten der Warenbahn 7. Die Ventila- 
toren 3, 4 sind im Druckkasten 5 bzw. 6 derart angeord- 
net, daB sie beziiglich des Behandlungsfeldes 10 diago- 
nal gegenuberliegen. 

65 Die beiden Ventilatoren 3, 4 werden iiber je einen 
Motor 3a bzw. 4a um eine horizontal liegende Achse 
angetrieben. Zur Gewahrleistung einer ausreichenden 
Kiihlung der beiden Motoren 3a, 4a werden diese 
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zweckmaBig auBerhalb des isolierten Gehauses 17 der 
Trocken- und/oder Fixiervorrichtung angeordnet 

Zur Erwarmung des durch die Ventilatoren ange- 
saugten und iiber die Diisensysteme auf die Warenbahn 
7 aufgebrachten Behandlungsgases kann jedera Ventila- 
tor eine nicht naher dargestellte Heizeinrichtung zuge- 
ordnet werden. 

Die beiden Ventilatoren 3, 4 stehen ferner mit einer 
Steuereinheit 13 in Verbindung, uber die die aus den 
Dtisensysteme 1, 2 ausstromende Behandiungsgasmen- 
ge geregeit werden kann. Diese Regeiung erfolgt 
zweckmaBigerweise durch eine Veranderung der Dreh- 
zahl der beiden Ventilatoren. 

Die erfindungsgemaBe Vorrichtung sieht ferner Mit- 
tel zur Oberwachung der Durchbiegung der Waren- 
bahn 7 vor. Diese Mittel werden beispielsweise durch 
einen Lichtsender 8 und einen Lichtempfanger 9 gebil- 
det, wobei die Lichtstrahlen im dargesteUten Ausfuh- 
rungsbeispiel quer zur Transportrichtung (Pfeii 14) vom 
Lichtsender 8 zum Lichtempfanger 9 gerichtet sind Im 
Rahmen der Erfindung ist selbstverstandlich auch eine 
Anordnung denkbar, bei der die ausgesandten Licht- 
strahlen im wesentlichen in Langsrichtung durch die 
Vorrichtung geschickt werden, 

ZweckmaBigerweise wird durch einen Lichtstrahl 
oberhalb der Warenbahn und einen Lichtstrahl unter- 
halb der Warenbahn ein mittlerer Bereich zwischen den 
beiden Diisensystemen 1, 2 markiert, in dem die Waren- 
bahn 7 gehalten wird. 

Lichtsender 8 und Lichtempfanger 9 sind mit der 
Steuereinheit 13 verbunden, so daB bei einer festgestell- 
ten zu groBen Durchbiegung der Warenbahn 7 ein kor- 
rigierender Regeleingriff durch Anderung der Gasstro- 
mung, insbesondere bezuglich der Gasmenge, aus den 
Dusen durch Veranderung der Drehzahl des entspre- 
chenden Ventilators erfolgt 

Anstatt des Lichtsenders und des Lichtempfangers 
konnten auch Drucksensoren zur Erfassung des Drucks 
des aus dem unteren bzw. oberen Dusensystem 1, 2 
ausstrdmenden Behandlungsgases vorgesehen werden. 
Durch eine entsprechende Auswertung und Regeiung 
uber die Steuereinheit 13 kann sichergestellt werden, 
daB der Dusendruck auf beiden Seiten der Warenbahn 7 
identisch ist. Um die Warenbahn annahernd in einer 
mittleren Warenbahn-Transportebene zu haiten, kann 
hierbei nattirlich auch das Gewicht der Warenbahn be- 
riicksichtigt werden, so daB der Druck im den unteren 
Dusensystem um einen entsprechenden Wert gegen- 
uber dem Druck des oberen Dusensystems erhoht sein 
muB. 

Werden sowohl die Drucksensoren, als auch Licht- 
sender 8 und Lichtempfanger 9 vorgesehen, ist eine be- 
sonders zuveriassige Oberwachung der Durchbiegung 
der Warenbahn 7 moglich. 

In den Fig. 3 bis 5 ist die Druckverteilung in den sich 
iiber die gesamte Breite der Warenbahn 7 erstrecken- 
den Dusenfingern bei verschiedenen Stromungsverhait- 
nissen dargestellt 

Oblicherweise wird das Luftfuhrungssystem, beste- 
hend aus Ventilator, Druckkammer und Dusensystem, 
fur die maximal zu fordernde Luftmenge ausgelegt Bei 
voller Drehzahl des Ventilators ist der Druck am Eintritt 
11a bzw. 12a (am Diisenhals) im wesentlichen identisch 
mit dem Druck am Ende lib bzw. 12b des Dusensy- 
stems (am DusenfuB). Im Inneren der Druckkammer 5 
herrscht dann beispielsweise ein Druck von mehr als 
1000 Pa (Fig. 3). 

Bei diesen Druckverhaltnissen wird die Warenbahn 


uber ihre gesamte Breite gleichmaBig mit Behandiungs- 
gas beaufschlagt, wie das durch die Pfeile 15 angedeutet 
ist. 

Bei jeder Trocken- und/oder Fixiervorriehtung ist es 
5 im Abhangigkeit des durchzuftihrenden Prozesses er- 
forderlich, Temperatur und Luftmenge zu variieren. So 
wird man in einem Fixierbehandlungsfeld, in dem die 
Ware nicht mehr erwarmt zu werden braucht, keine 
groBe Luftmenge fordern, sondern lediglich mit ge- 

to ringstmoglichem Volumen dafur Sorge tragen, daB wah- 
rend der Verweilzeit die erforderliche Temperatur auf- 
rechterhalten wird. Dadurch spart man nicht nur War- 
meenergie, da eine wesentlich kleinere Luftmenge um- 
gewalzt und temperiert wird, sondern auch Elektroener- 

15 gie, nachdem die Ventilatoren bei kleinerer Drehzahl 
auch einen geringeren Betriebsstrom benotigen. Ande- 
rerseits gibt es durchaus auch empfindliche Produkte, 
bei denen man nicht mit den maximalen Kernstrahlge- 
schindigkeiten von beispielsweise 40 m/s arbeiten kann, 

20 sondern bei denen man sehr vorsichtig mit kleinen Dii- 
sengeschwindigkeiten vorgehen muB, um beispielsweise 
eine mechanische Beschadigung des Produktes zu ver- 
meiden. Aber auch aus prozeBtechnischen Griinden 
werden ab und an kleinere Stromungsgeschwindigkei- 

25 ten eingesetzt, um beispielsweise vorzeitigen oder par- 
tiellen Farbumschlag bzw. Streifenbildung zu vermei- 
den. 

Wird nun aufgrund des durehzufuhrenden Prozesses 
die Drehzahl des Ventilators verringert, ergibt sich eine 

30 Druckverteilung uber die Breite des Dusensystems wie 
sie in Fig. 4 dargestellt ist Der Druck im Druckkasten 4 
betragt dann beispielsweise nur noch 250 Pa. Bei diesen 
Verhaltnissen ist der dynamische Druck des stromenden 
Mediums am Ende lib des Dusensystems 1 wesentlich 

35 groBer als am Eintritt 11a. Im Bereich des Eintritts bil- 
den sich insbesondere Wirbel und sogenanntes "Totwas- 
ser M . 

Die sich ergebende Druckverteilung macht deutlich, 
daB die Warenbahn 7 zwangslaufig iiber ihre Breite un- 

40 gleichmaBig mit Luft beaufschlagt wird und es daher 
iiber die Breite zu unterschiedlichen Behandlungseffek- 
ten kommt ErfindungsgemaB liegen jedoch die beiden 
Ventilatoren innerhalb eines Behandlungsfeides diago- 
nal gegeniiber. Dadurch heben sich die nachteiligen Ef- 

45 fekte auf die Behandlung der Warenbahn teilweise wie- 
der auf. Wie insbesondere aus Fig. 4 zu ersehen ist, wird 
die Warenbahn 7 zwar auf der Ober- bzw. Unterseite 
jeweils ungleichmaBig jedoch entsprechend entgegen- 
gesetzt mit Luft beaufschlagt Bei einer derartigen An- 

so ordnung ist zumindest gewahrleistet, daB die Summe 
der aus dem oberen und unteren Dusensystem ausstrd - 
menden Menge an Behandlungsgas iiber die Breite der 
Warenbahn im wesentlichen konstant ist 

Eine Moglichkeit, eine annahernd gleichmaBige Be- 

55 handlung der Warenbahn bei reduzierter Drehzahl der 
Ventilatoren zu erreichen, ist in Fig. 5 dargestellt. Hier 
ist innerhalb des Dusensystems 1 bzw. 2 eine Vordrossel 
16 vorgesehen, die der ungleichmaBigen Druckvertei- 
lung gemaS Fig. 4 entgegenwirkt Mit einer derartigen 

eo Vordrossel 16 kann man eine im wesentlichen uber die 
gesamte Breite des Dusensystems gleichmaBige Druck- 
verteilung des ausstrdmenden Behandlungsgases errei- 
chen. Man nimmt jedoch nicht nur zusatzliche Geste- 
hungskosten, sondern auch erhohte Betriebskosten in 

65 Kauf. Der durch die Vordrossel bedingte zusatzliche 
Druckveriust muB durch eine entsprechend erhohte 
Ventilatorantriebsleistung ausgeglichen werden. 
Neben einer ungleichmaBigen Druckbeaufschlagung 
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des Dusensystems fiber die Breite der Warenbahn bei 
reduziertem Druck Hegt ferner auch eine ungleichmaBi- 
ge Beaufschlagung der an einem Druckkasten ange- 
schlossenen Dusenfinger in Transportrichtung 4 vor. 
Diese ungieichmaBige Druckbeaufschlagung wird durch 5 
die Lage des Ventilators innerhaib des Druckkastens 
hervorgerufen. Bei dem in Fig. 2 dargestellten Ausffih- 
rungsbeispiel wird davon ausgegangen, daB sich die bei- 
den Ventilatoren 3 und 4 jeweils vom Motor aus gese- 
hen links herum drehen. Sind die Ventilatoren wie dar- 10 
gestellt innerhaib eines Behandlungsfeldes diagonal ge- 
geniiberliegend angeordnet ergeben sich die in Fig. 6 
dargestellten Druckverhaltnisse in den Dusenfingern la 
bis lg des unteren Dusensystems bzw. den Dfisenfin- 
gern 2a bis 2g des oberen Dusensystems. In Fig. 6 ist der 15 
Druck gegeniiber dem Ort dargestellt, wobei die Lage 
der einzelnen oberen und unteren Dusenfinger schema- 
tisch angedeutet ist 

Bei der aus Fig. 2 ersichtiichen Lage der beiden Ventila- 
toren 3, 4 und deren oben angegebenen Drehrichtung 20 
ergeben sichdie inFig. 6 dargestellten Druckverhaltnisse, 
wobei die durchgezogene Kennlinie 18 die Druckverhalt- 
nisse in den unteren Dusenfingern la bis lg und die 
gestricheltgezeichnete Kennlinie 19 die Druckverhaltnis- 
se in den oberen Dusenfingern 2a bis 2g veranschaulicht 25 
Man erkennt dabei, daB in den unteren Dusenfingern der 
hdchste Druck in den Dusenfingern la und lb und der 
niedrigste Druck in den Dusenfingern If und lg vor- 
herrscht In den oberen Dusenfingern herrschen umge- 
kehrte Verhaltnisse, so daB der geringste Druck in den 30 
Dusenfingern 2a und 2b und der hochste Druck in den 
Dusenfingern 2f und 2g auf tritt Im Bereich der Dusenfin- 
ger Id und 2d herrschen etwa gleiche Druckverhaltnisse. 
Wenngleich der Druck auf die Warenbahn 7 zunachst auf 
der Oberseite (Dusenfinger la, lb, lc) und anschlieBend 35 
aufderUnterseite(Dusenfinger2e,2f,2g)groBeristalsauf 
der jeweils anderen Seite, ist der rnittlere Druck zweier 
fibereinanderliegender Dusenfinger uber die gesamte 
Lange des Behandlungsfeldes in etwa konstant (siehe 
strichpunktierte Kennlinie 20). 40 

Gerade bei reduziertem Druck haben sich die Mittel 
zur Oberwachung der Durchbiegung der Warenbahn 
als besonders vorteilhaft erwiesen. Indem diese Mittel 
unmittelbar mit der Steuereinheit 13 verbunden sind, 
kann eine automatische Regulierung fiber die Verande- 45 
rung der Ventilatordrehzahl erfolgen. 

Fig. 4 laBt erkennen, daB die Gesamtmenge des Be- 
handlungsgases aus den beiden Dfisensystemen fiber die 
Breite relativ konstant ist, jedoch die unterschiedliche 
Druckbeanspruchung auf der Ober- und Unterseite der 50 
Warenbahn zwangslaufig zu einer imterschiedlichen 
Durchbiegung der Warenbahn fiber ihre Breite ffihrt 
Die an den Langskanten 7a, 7b der Warenbahn 7 angrei- 
fenden Spannmittel mfissen daher gewahrleisten, daB 
die Warenbahn in ausreichendem MaBe breitgespannt 55 
wird, um die Durchbiegung der Warenbahn in dem To- 
leranzbereich zu halten. Die ungieichmaBige Druckbe- 
lastung fiber die Breite der Warenbahn findet jedoch 
ohnehin erst bei reduziertem Druck statt, so daB die 
durch die Spannmittel aufgebrachte Spannung ublicher- 60 
weise ausreichend ist 

Die erfindungsgemaBe Trocken- und/oder Fixiervor- 
richtung zeichnet sich mit ihren beiden diagonal gegen- 
uberliegend angeordneten Ventilatoren, durch eine be- 
sonders hochwertige Trocknungs- und Warmebehand- 65 
lung der Warenbahn aus. Insbesondere bei reduzierten 
Drehzahlen der Ventilatoren wirkt die Anordnung der- 
seiben einer ungieichmaBigen Behandlung entgegen. 


Patentansprfiche 

1. Trocken- und/oder Fixiervorrichtung zur War- 
mebehandlung einer Warenbahn (7), die in breitge- 
spanntem Zustand durch wenigstens ein Behand- 
lungsfeld (10) transportiert und dabei einem Be- 
handlungsgas ausgesetzt wird, wobei das Behand- 
lungsfeld ein oberes und ein unteres, sich fiber die 
gesamte Breite und Lange des Behandlungsfeldes 
(10) erstreckendes Dusensystem (1, 2) aufweist, an 
das je ein Ventilator (3, 4) angeschlossen ist, der 
jeweils in einem dem jeweiligen Dusensystem vor- 
geschalteten Druckkasten (5, 6) angeordnet ist, da- 
durch gekennzeichnet, daB die beiden Ventilato- 
ren (3, 4) innerhaib eines Behandlungsfeldes (10) 
diagonal gegenuberliegend angeordnet sind 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB eine Steuereinheit (13) zur Regelung 
der aus dem oberen bzw. unteren Dusensystem (1, 
2) ausstromenden Behandlungsgasmenge vorgese- 
hen ist 

3. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Steuereinheit (13) mit den Ventila- 
toren (3, 4) derart in Verbindung stent, daB die Re- 
gelung der Behandlungsgasmenge durch Verande- 
rung der Drehzahl der Ventilatoren (3, 4) erfolgt 

4. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB Mittel zur Oberwachung der Durch- 
biegung der Warenbahn vorgesehen sind. 

5. Vorrichtung nach Anspruch 2 und 4, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Steuereinheit (13) zur Re- 
gelung der Behandlungsgasmenge und die Mittel 
zur Oberwachung der Durchbiegung der Waren- 
bahn derart zusammenwirken, daB die Warenbahn 
(7) durch entsprechende Regeleingriffe annahernd 
in einer mittieren Warenbahn-Transportebene zum 
oberen und unteren Dusensystem (1, 2) gefuhrt 
wird. 

6. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Mittel zur Durchbiegung der Wa- 
renbahn (7) Drucksensoren zur Erfassung des 
Drucks des aus dem oberen bzw. unteren Dfisensy- 
stem (1, 2) ausstromenden Behandlungsgases um- 
fassen. 

7. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Mittel zur Durchbiegung der Wa- 
renbahn (7) einen Lichtsender (8) und einen Licht- 
empf anger (9) umfassen, 

8. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das obere und untere Dusensystem (1, 
2) jeweils eine Vielzahl von Dfisenfingern (la bis lg, 
2a bis 2g) aufweisen, die in Transportrichtung (14) 
der Warenbahn (7) hintereinander angeordnet sind 
und sich jeweils fiber die gesamte Breite der Wa- 
renbahn erstrecken. 

9. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB jeder Dusenfinger (la bis lg, 2a bis 
2g) zur Einstellung der fiber die Breite der Waren- 
bahn (7) ausstromenden Behandlungsgasmenge ei- 
ne Vordrossel (16) aufweist 

10. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB jedem Ventilator (3, 4) eine Heizein- 
richtung (8, 9) zur Erwarmung des Behandlungsga- 
ses zugeordnet ist 
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English abstract of DE 196 22 000 A1 


DE 196 22 000A1 describes an apparatus for drying goods, wherein a nozzle 
system (reference numerals 1 and 2 in the drawings) is arranged above and below a 
transport path for the goods. An amount of gas flowing out of the nozzle system may 
be controlled by controlling fans 3 and 4 which are arranged diagonally opposing 
each other with respect to the field where the goods are treated. Pressure sensors 
and/or sensors for measuring a bending of the goods due to the pressure of the gas 
flowing out of the nozzles are provided, and the fans are controlled based on the 
values measured by said sensors. Additionally or alternatively to controlling the fans 
themselves, throttles may be used for controlling the amount of gas flowing out of the 
nozzles. The fans may be coupled with a heating element. If goods are supplied or 
processes are carried out, for example fixation processes, where no heating of the 
goods is necessary, an amount of gas flowing out of the nozzles may be reduced. 


